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Abstractor BP 0031576 (A1) 

1 . A process for encapsulating an electric device, in 
which perforated, screen-like spacers (9, 10, 11) are 
arranged between windings (1, 3, 5) and between 
the windings (1 , 3, 5) and the inner wall of a casting 
mould, in order to retain the windings (1, 3. 5} at 
predetermined distances from one another and fr om 
the inner wall of the casting mould, and in which a 
casting resin containing a filler serves as a casting 
mass, characterized in that the spacers (9, 10. 11) 
are produced by impregnating with synthetic resin a 
section of glass fabric, which has passages in the 
form of a mesh between t he fibres of the fabric, 
con'ugating the glass fabric, and hardening the 
synthetic resin. 
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Veifahren zum Umglessen eines eiektrischen Cerates. 



Transfbrmatoren und Wandler werden hSufig In 
Gtessharz eingegossen. Dabei sind zur GewShrlelstung der 
erforderlichen AbstSnde Obticherw^se At^standshalter (7, 
8) zwischen den Wicklungen (1, 3, 5) bzw. zwlschen den 
WHckJungen (1, 3, 5) und Teilen der Giessform angeordnet 
Erfindungsgemass sind die Abstandshalter (9. 10, 11) 
durch Imprdgnierung eines Abschnittes von maschenartige 
Durchlasse zwischen den Gewebsfaden aufweisenden 
Glasgewebes mit Kunstharz durch in Wellen (h, P) legen 
des Gewebes und durch Ausharten des Kunstharzes herge- 
stellt und dient als Vergussmasse ein Giessharz mft Fuft- 
stoff. Die DurchfOhrung des erfindungsgemSssen Verfah- 
rens ermdglicht die Hersteiiung von besonders homogenen 
Giessharzschichten und ist daher zur Verwendung In eiek- 
trischen Geraten mIt sehr hohen Betriebsspannungen ge- 
eignet 
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Verfahren ziam UmgieBen eines e'lektrischen GerStes 

Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum UiagieBen von 
elektrischen GerSten, beispielsweise GieBharztransf or- 
matoren oder Spannungs- und Stromwandler • In derartigen 
Geraten sind Abstandshalter zwischen Wicklungen bzw. 
zwischen Wicklungen und einer inneren Wand einer GieBform 
zum Festhalten der Wicklungen in vorbestimmten AbstSnden 
zueinander und bezogen auf die innere Wand der GieBform 
angeordnet. 

Die Abstandshalter bestimmen in mit GleBharz ver- 
gossenen elektrischen GerSte die StSrke der GieBharz- 
schichten. Die Abstandshalter selbst dtirfen kelne Fehl- 
stellen aufweisen oder irgendwie Risse in den Harzschichten 
veonirsachen. Dariiber hinaus ist es zweckmaBig, daB die Ab- 
standshalter zur Armierung der Harzschichten beitragen. 
Der Einsatz derartiger Abstandshalter ist in Figur 1 und 2 
am Beispiel von herkommlichen eingegossenen elektrischen 
Geraten erlautert. 

Figur 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem Querschnitt 
durch einen vergossenen Spannungswandler . Bei dessen Her- 
stellung wird zunSchst eine Niederspannixngswicklung 1 in 
Einbaulage gebracht und mit GieBharz umgossen, das die 
Wicklung 1 dann mit einer GieBharz schicht 2 xungibt, 
wahrend die Wicklung 1 selbst mit GieBharz imprSgniert 
wird. In einem darauf f olgenden Arbeitsschritt wird eine 
Oberspannungswicklung 3 auf die Harzschicht 2 aufge- 
wickelt^ die dabei als Abstandshalter zwischen den 
Wicklungen 1 und 2 dient. SchlieBlich wird diese Anordnung 
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In einem welter en Glefivorgang mit: Glefihsurz iimgossen, das 
mit elner Glefiharzschlcht: 4 die Wicklungen 1 und 3 ein- 
schlieBt. Die erst:e Harzschich-t 2 dient also ztir Ge- 
wShrleistiing des_ notigen Abstandes zwischen der Nieder- 
spannxingswicklxing 1 xind der Oberspaimungswlckliing 3 xind 
d±eni: gleichzeltig als WickelicSrper fitr die Oberspannungs- 
wicklung 3. Dies an sich bekaimte Verfahren erfordert je- 
doch zwei GiefivorgSnge und ist dadurch in seiner Durch- 
fCthrung aufwendig. Die beiden zum Vergiefien erf order lichen 
Arbeitsgange miissen dcuriiber hinaus auch sehr sorgfSltig 
aufeinander abgestdLmmt sein, nm Inhomogeni-tatien und Risse 
in den GieBharzschicblien auszuschlieBen. 

Die Figuren 2a und 2b zeigen Ausschnit^t:e aus Querschni-ki:en 
einer Hoclispannungswicklung fiir einen GieBharztransformator. 
Bei der Hers1;ellung dieser Wicklungsanordnung wird die Ober- 
spannungswicklung 5 in einer nicht dargesi:ellt:en GieB- 
form g&naB dem aus der DE-OS 20 33 734 bekannten Ver-r 
fahren mit GieBharz umgossen. Eine Vielzcihl von getrennt 
fiir sich gegossenen Abstandshaltem 7 und 8 sind in 
geeigneten AbstSnden zwischen dem inneren und dem auBeren 
ISaf ang der Wicklung 5 tind der inneren Wand der GieBf orm 
cuigeordne-b , urn die erf order lichen AbstHnde zwischen der 
Wicklung 5 und den inneren Wanden der GieBform zum Formen 
einer GieBhsoTzschicht: 6 in der gewOnschten Starke zu ge- 
wShrleisten, wobei die gewiinschte St^ke durch unter- 
schiedliche elektrische und mechanische Bedingungen be- 
st immt wird. Die Abstandshalter sind tiblicherweise aus 
dem gleichen GieBharz geformt^ der auch zum GieBen der 
Harzschicht 6 dient • Eine ziemlich verwickelte Aufgabe 
ist hierbei jedoch die Positionierung der einzelnen Ab- 
standshalter zwischen der Wicklung und den GieBforminnen- 
wSnden. Diese Abstandshalter sind fest und starr und 
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miissen daher mit sehr hoher Geiiauigkeit hergestellt sein. 
Dies ist erf orderlich^ um die Ausblldung unzulSsslger 
Zwischenraume zwlschen den Abstandshaltern vmd der Wicklung 
Oder der Glefiform auszuschllefien, bei deren Auftreten 
die Abstandshalter nut:zlos waren. 

Bei Herstellung mit: tlberschreitung der Sollmafie wurden 
die Abst:cmds]ialt,er auf die Wicklung eine unzulassige 
Kraft ausuben, die als Stiitzkraft von der Innehwand der 
GieBform ausgeht Oder die Abstandshal-ber wiirden nach dem 
Entformen einen Bruch der Giefiharzschichi: verursachen. 
Dariiber hinaus konnen die in der zuletzt beschriebenen 
Art angeordneten Abstandshalter praktisch nicht zu einer 
wirksamen Armierxing der GieBharzschicbt beitragen und 
sind nicht in der Lage, die mogliche Entstehvuig von Rissen 
in der GieSharzschicht zu verhindern, die infolge star- 
kerer elektromagnetischer Belastung im Betrieb des Trans- 

■ 

f ormators auftreten konnen oder die infolge von unter— 
scbiedlichen Waxrmeausdehnungen zwischen dem GieBharz 
und dem Metall oder aus anderen ; Griinden verxirsacht sind. 
Jeder Bruch der sich in der GieBharzschicht entwickelt^ 
tragt jedoch zu einer schnellen Zerst5rung der Isolierung 
des elektrischen GerSts bei. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die bei 
diesen bekannten I«osiingen auftretenden Nachteile auszu- 
schllefien und ein Verfahren anzugeben, durch das die 
Herstellung von vergossenen elektrischen Geraten verein- 
facht ist und durch das die Ausbildung irgendwelcher Risse 
Oder Fehlstellen in den GieBharz schichten auch bei Ver- 
wendung von Abstandshaltern verhindert ist. 
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ErfindungsgemS^S wlrd d±es dadurch errexcht, dafi die Ab- 
s1:andshali;er aus xmpragnlertem Glasgewebe hergest:ellt: 
slnd, das maschenart:±ge DurchlSBse zwlschen den Gewebs- 
fSden aufwelst;, jclafi das Glasgewebe vor dem Ausliar1:en der 
Iiapragnlerimg In Wellen gelegt: 1st Isi: und dafi das zuni 
Umglefien des elektjclschen Gerates dlenende GleBharz elnen 
FQllstoff enthait. Dabel isfc gemSB einer vortellhaften 
Welterblldung der Erflndiing vorgesehen, dafi jeder der 
maschenartlgen Durchlasse groBer 1st als die groBten 
Tellchen des Fiillstoffes In dem GleBharz. 

Das erfindungsgenia.Be Verfahren 1st s^r vortellbaft, denn 
es emiSgllclit eln sehr einfaches Herstellen von mlt GleB- 
harz umgossenen elektrlschen GerSten, In denen die Ab— 
15 standshalter auBer zur Flxlerung der elnzelnen Bautelle 
wShrend des Herstellverfahrens glelchzeltlg als Armlerung 
fur die Gi^eBharzsohlcht dlenen.. 

Eln Verf ahren zur Herstellung . der erf IndungsgemaBen Ab- 
20 standshalter txnd Ihre Verwendung werden anhand elner 
Zelchnung nSher erlautert. 

FIG 1 und 2 zelgen Querschnltte durch auf blsher iibllche 
Art xmd Helse hergestellte Wlcklungsanordnungen . 

25 

FIG 3 zelgt In stark vergrdBertem MaBstab eln Stiick Glas- 
gewebe und 

FIG 4 den Querschnltt durch eln In Wellen gelegtes und 
lnqpr^gnlertes Stiick dieses Glasgewebes« 

30 FIG 5 und 6 slnd Querschnltte durch unter Verwendung der 
erf IndungsgemSBen Abstandshalter hergestellte Wlcklungs- 
anordnungen • 
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FIG 7 zelgl: elne Einrichtung zur Herstellumg der erfindungs- 
gemcLfien Abstcuidshal'ter und 

FIG 8 ist elne perspektivische Darstellung einer von elnem 
erfindvmgsgemaBen Abstandshalter umgebenen Wickliing. 

Pigur 3 zelgt: zvir Hers-belliing von Abstandshaltern ge- 



handel-t wurde. Derar-tlges Glasgewebe 1st: in e±ner Vlelzahl 
10 von AusfiXhrungen mil: uni:erschledllchen Faserst.arken, 
Splnnarten und Webart:en handelsiibllcli erhalt:llch, aus 
denen elne geelgneiie Ausfiihrung zur Ve3:wendung In Ab- 
st:andshalt:ern auszuwahlen Isl:. Dabel 1st: von grofit:er Be- 
deutnng eln Glasgewebe zu wahlen, das uber seine ge- 
15 samte Flache mlt: verbaltnl sniS.fi Ig grofien iaaschenarl:lgen 
Durchlassen zwlschen den Kett-r. iind Schufif aden ausgeftihrt: 
1st. Dadurch 1st slchergestellt^ daB Tellchen des Fiill- 
stoffes, belsplelswelse Slllkatpuder ^ Im GieBharz In der 
Lage slnd, die maschenShnllchen Durchlasse walurend des 
20 GleBvorganges lelcht zu passleren, wle In welteren Elnzel- 
helten welter unten beschrleben 1st. Da der Im Glefihcurz 
vorgesehene Fiillstoff gewohnllch Tellchendurchmesser 
von ca. 25 bis 75 Mlkrometer aufwelst 1st es zwecloiiSfilg, 
Glasgewebe mlt elner Maschenwelte von etwa Imm^ zu w^len. 



Das Glasgewebe wlrd In elne gewellte Form gemafi der 
FIG 4 gebracht und In dleser Form durch Ausharten elner 
Impragnlerung in elnem Verfahren gemafi FIG 7 verfestlgt. 
Die gewellt:e Form der Abstandshalter kann im Querschnltt 

30 aufier einer sinusShnllchen Kiirve auch anelnandergerelhte 
Drelecke oder Trapeze darstellen. Die Hohe h 3eder Welle 
1st so bestlmmt^ dafi elne Glefiharzschlcht der gewtinschten 
Starke zwlschen Wlcklungen 1/3 oder 5 elnes elektrlschen 
GerStes oder zwlschen den Wlcklungen 1 ^ 3 oder 5 und der 

35 Inneren Wand einer nlcht dargestellten GleBform gewahr- 
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lelst:et; xst:. Soli belspxelswelse elne GleBharzs chichi: 
elxie St:^ke von et:wa 6 xnm haben, so 1st: auch die Hohe h 
et:wa 6 mm zu wahlen. Die elnzelnen Wellen des gewell-ten 
Abstandshalt^ers 3, 10 oder 11 sollen verhM.11:nlsmMfilg 
5 klelne Wellenlangen P aufwelsen, xm die Druckfestlgkelt: 
des Abs-bandshalters zu erhohen, denn zu grofie We lien-* 
langen p machen die Abst:andshalt;er 9 , 10 oder 1 1 durch 
von auBen elnvlrkende Kraffce lelcht verformbar. Versuche 
wurden durchgefiihrt mlt Abs-tandshali;em 10^ 11 mlt 
10 un-terschled lichen Hohen h und WellenlSngen P* Dlese Ver- 
suche ergaben, dafi Abs'tandshaJ.t^er 9, 10, 11 mlt: elner 
Wellenlange P In der 6r5Benordnung der H5he h elne sehr 
zufrledens-bellende mechanlsche Fesi:lgkeli; aufwelsen. 



15 FIG 7 zelgt; eln Ausfuhrungsbelsplel fur eln Bersi:ellver- 
fahren von Abs1:andshali:em 9, .10, 11. Von elner Belle 20 
wlrd Glasgewebe abgezogen lond durch eln Bad 21 aus 
flusslgem GleBharz gefuhrt, dessen Zusammense1:zung welt:er 
un-ten an elnem Ausfuhrungsbelsplel erlEut:ert: Is-t. Eln 

20 Tunnelofen 22 zur Tellaushart;inig der Xmpragnlerung des 
Glasgewebes 1st mli: elner Helzung ausger{ist:et:. An den 
Tunnelofen 22 schlleBi: slch elne Schneldeelnrlcht;\2ng 23 aui, 
auf der Bogen 26 von der . Impr agnler t;en Bahn des Glas- 
gewebes abgeschnit:t:en und anschlleBend gestapelt: werden. 

25 Elne Pre6elnrlcht:ung 24 1st: In elnem Helzofen 25 ange*- 
ordnet: und mlt: gewellt:en PreBst:en^eln ausgerust:et:« 

Das Glasgewebe wlrd kon1:lnulerllch von der Rolle 20 ab- 
gezogen \3nd In dem Bad 21 Impr signlert: • Urn die Adhaslcm 

30 des Hccrzes In dem Bad 21 an dem Glasgewebe zu verbessem, 
1st: es zweckmMfilg, let:zt:eres en1:sprechend vorzubehandeln , 
belsplelswelse mil: elnem Slllzlumwasserst:of f blndenden 
Ml1:i:el« WShrend das Glasgewebe. durch den seine Xmpragnle- 
rung nur t:ellwelse aushartienden Of en 22 lauft, verdampft 

35 L5siangsmlt:t:el aus dem Harz In dem Glasgewebe txnd man er- 
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halt ein fceilweise ausgehartetes Gewebe mit einer Endaus- 
har teteiaper atur , die zwei Oder drei mal hoher ist als 
die Gelier temper atur des Harzes. Das Gewebe ist nun zwar 
nicht mehr weichr jedoch noch ausreichend flexibel. Die 
auf vorbestiinmte MaBe geschnittenen Bogen 26 weisen nach 
wie vor maschenaimliche Durchlasse in der gleichen Gro- 
Benordnung auf, wie das noch nicht imprSgnierte Glas- 
gewebe* Jeder der B5gen 26 wird schlieBlich in den Heiz- 
of en 25 eingefiihrt und zwischen den heiBen- PreBstempeln 
der PreBeinrichtung 24 gehalten und dabei bei ausreichend 
hoher Tenqperatur in die gewtinschte Wellenform gepreBt, 
wobei jeder Bogen 27 voll ausgehSrtet wird. Voll ausge- 
hMrtete B5gen 27 werden dann in die Abmessungen ge— 
schnitten, die zur Vexwendung von Abstandshaltem in 
elektrischen Geraten erf order lich sind. 

Obgleich bei den in FIG 7 gezeigten Fertigungsverf ahren 
Glasgewebe in Bogen geschnitten ist^ nachdem es impragniert 
und halb ausgehartet ist, ist es auch moglich, die Ge- 
webebahn tinter Verwendung von Wellrollen kontinuierlich 
in Wellenform zu pressen und dabei die Impragnierxmg 
vollstSndig auszuh&rten« 

Folgende Harzkompositionen haben sich bei Durchfiihrung 
des erf indungsgemSfien Verf ahrens als brauchbar er- 
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Die Verarbeitung des Harzes wurde folgendermaBen ausge- 
fiihrt: das mit elnem der Harzkompositionen iiapragnierte 
Glasgewebe wurde bei 120 etwa 10 Minuten lang zxir 
Verdas^fung des^ LSsungsmittels getrocknet^ wobel das 

5 Harz lediglich teilausgehartet wurde. AnschlieBend wurde 
das Impragnxerte Glasgewebe unt:er Druck bei et:wa 150 
zwei St:unden lang geprefit, wobei das Harz voll ausge- 
hSr-tel: wurde. GemaB einer anderen MSglichkeit: wurde das 
Glasgewebe in einer Stunde bei 100 ^'C halb ausgehartet: 

0 und bei 180 uber ebenfalls eine Stunde voll ausgehartet. 

Zur GewShrleistung einer blaschen- und spaltfreien Hetrz- 
schicht mit einem tei lent ladungsfes ten Abstandshalter 
ist es zweckmafiig, das Glasgewebe in an sicb bekannter 
5 Weise im Vakuum zu impragnieren. 

JDie gewellten Abstandshalter ^, 10, 11 werden zwischen 
die Wicklungen 1, 3, 5 und zwischen den Wicklungen 1, 3, 5 
und der inneren Wand der GieBfonaen angeordnet und ge- 
wahrleisten dort die erf order lichen AbstSnde. In die so 
praparierte GieBform wird dotnn ein GieBharz eingefiillt, 
das einen Piillstoff enthalt. Das Glasgewebe aus dem die 
JOiStandshalter gefoinnt sind,' ist sbweit moglich,,mit 
einem Harz der gleichen Type imprSgniert, wie zum Ver- 
giefien des elektrischen GerMtes verwendel^st. 

Die Figuren 5 und 6 zeigen Ausfiihrungsbeispiele von 
elektrischen Geraten, die auf diese Art hergestellt sind. 
Figur 5 zeigt dabei einen vergossenen Spaimungswandler 
im Ausschnitt eines Querschnitts. Ein gewellter Ab- 
standshalter 9 umfafit eine Nie&erspcuinungswicklung 1 
und bildet einen SpulenkSrper , urn welchen eine Ober- 
spannungswicklung 3 gewickelt :ist. Die Niederspannungs- 
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w±ckl\mg 1 , der Abst.andshalt:er 9 und die Oberspannungs— 
wlcklung 3 slnd gemelnsam von Harzschlch1:en elngeschlos*- 
sen. Die Herst:ellimg dieses Geraiies erforderi: erslch^llch 
ledlgllch exneiL. elxxzlgen GleBvorgang und Ist. dadiirch 
einfacher als die Herstellverfahren ftir GerSt^e der in 
Figur 1 dargest:elli:en Art, 

FIG 6 ±st, Tell elnes Querschnittes einer Hochspannungs--- 
wicklung ftb: einen Giefiharz-kransfonnat^or. Gewelltze Ab- 
si:andshalt:er 1 0 und 1 1 slnd zwlsch^ der . Bochspannungs*- 

m m 

wicklung 5 und der Xnnenwand:aisler nicht: dargestell-ben 
Glefifona angeordnet: und die Wicklung 5 is-k zusammen sill: 
den Abst;andshal1:ern 10 und 11 in einem Arbeitsgaag in 
einem einzlgen GleBharzblock 6 vergossen. 

Wahrend die Flguren 5 und 6 die Abstandshalter im 
wesentlichen scheina1:isch darst:ellenr ist; in FXG 8 deut-* 
lich erkennbar, wie die Wellen der. gewellten Abstands— 
halter 9 sich parallel zur Acbse der Wicklung 1 er— 
strecken, auf welche der Abstandshalter 9 aufgewickelt 
ist. Der Abstandshalter 9 kann auch auf der Innenseite 
der Wicklung angeordnet sein und den notwendigen Ab— 
stcuid zwiscben zwei Wicklungen oder zwischen der Wicklung 
und einer i.nneren Wand einer GieBform einhalten. 

Xm Gegensatz zu bisher ublichen starren Abstandsbaltem 
kazm der erfinduhgsgemaB gewellte Abstandshalter ver- 
haltnismafiig leicht gebogen werden und auf dem IMf ang 
von Wicklungen angeordnet sein. Aus diesem Grund ist 
der Abstandshalter 9, 10, 11 bei der Herstellung von 
Giefiharzgeraten wesentlich leichter zu verarbeiten. 
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Der Abstandshalter behalt auch einen gewlssen Grad an 
Flexibilitat entlang der Hohe seiner Wellen und hSlt 
eine Wicklung in einer GieBform mit gleichmaBiger Kraft 
liber den gesamtxen Umfang und verhindert dadurch Ver- 
schlebungen der Wickliingen* Der Abstandshalter ist 
darOber hlnaus sehr leicht in Glefifonaen einzuftihren. 

Das Glasgewebe, aus dem der Abstandshalter hergestellt 
ist, dient nach dem VergieSen^ zur Arjnierimg des Giefi- 
harzes und schutzt dieses vbr dem BeiBen iiber einen 
weiteren Belastungsbereich infolge der beim Betrieb 
des elektrischen Gerates in diesem auftretenden KrSfte. 
Sollte sich in der Giefiharzschicht trotzdem ein artlich 
eng begrenzter RiB entwickeln, verhindert der Abstands- 
halter die Weiterbildung dieses Kisses und verhindert 
dadurch eine substantielle Verringerung der Isolierung 
des elektrischen Gerates, so daB die Sicherheit der 
Funktion des Gerates gewShrleistet blelbt. 

Das Glefiharz wird beim GieBvorgang durch einen EinfQll- 
stutzen in die GieBform eingefiihrt und flieBt frei durch 
die maschenartigen DurchlMsse in dem die Abstandshalter 
fom^nden Glasgewebe und erreicht auf diese Art jede 
Ecke der Form. Dies gilt auch fttr den Fulls toff in dem 
GieBharz« Das heiBt, der Abstandshalter wirkt nicht als 
ein Filter, der den FQllstoff ziiriiclchait , sondem er- 
laubt diesem die maschenartigen DurchlS.sse in dem Glas— 
gewebe frei zu durchdringen , so daB es moglich ist , einen 
Giefiharzkorper zu formen, der vollkommen homogen die 
gesamte GieBform ausfiillt. Aus diesem Grund ist es sehr 
wichtig, zur Herstelliing der Abstandshalter Glas- 
gewebe mit maschenartigen Durchlassen zu verwenden . Beim 

Fehlen von derartigen maschenartigen DurchlSssen verhindert 
das Glasgewebe den freien Durchtritt des Fullstoffes 
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Tind blocklerl: dann mit dem Fttllstoff den GieBvprgang, 
Elne we±i:ere Folge des Zuset;zens der maschenariilgen 
Durcliiasse mit Pulls toff ist elne unvollstSndige Fullung 
der GieBform mij^ GxeBharz mit Blaschen in den GieBharz- 
5 scliichten. Selbst wexm keine Blaschen eingeformt wiirden, 
w^e es daibei ausgesch.lossen homogene Giefiharzschichten 

herzustellen^ well der Fiillstoff an dem Erreichen der 

h 

entgegengesetzten Seite der Abstandshalter behindert ware. 
Das hat unters chiedliche GieBhcorzschichten mit unter- 

10 schiedliche mechanische Festigkeiten und unterschiedliche 
Warmeausdehniingskoef fizienten z\xr Folge , so daB der- 
airtige GieBharz schichten schon beim Abkiihlen der GieB- 
nasse leicht reiBen oder im Betriebszustand des elektri- 
schen GerStes beim Aaftreten von WSLrmebelastungen 

15 srissig werden« 

Die erf indungsgemaBe i^iordnung der Abstandshalter wurde 
unter mechanischen und elektrischen Gesichtspunkten ge- 
pruft und die Priifergebnisse wurden mit entsprechenden 

20 Werten von bisher bekannten Anordnungen verglichen. Die 
- Ergebnisse sind in der folgenden Tafel zusammengestellt. 
Alle Probes tiicke I bis IV war en 10 mm breit, 150 mm lang 
und 4 mm stark. Das Probesttick I war aus einem festen 
Korper durch Giefien aus Biphenol A als GieBharz und 

25 Silikat als Pfillstoff hergestellt. Das Probesttick II war 
unter EinschluB eines erfindungsgemS-Ben Abstandshalters 
hergestellt. Der Abstandshaiter . bes tcoid aus mit Epoxyd- 
harz inqprSgniertem Glasgewebe, das in Wellenform gepreBt 
und des sen IsprMgnierung anschlieBend ausgehartet wurde* 

30 Dcibei diente als GieBharz die gleiche Harzart wie bei 
dem ProbestGck I« Das Probesttick III war durch die 
gleiche Folge von Arbeitsgangen wie beim Probestiick II 
prSpariert, wobei jedoch zur imprsLgnierung des Glasge- 
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webes ein Triazinharz verwendet wurde. Das Probes tiick IV 
war ebenfalls durch Wiederholung der Arbeitsgange wie 
beim Probes tiick 2 prapariert^ wobei jedoch zur Er- 
zielung einer blaschenf reien Impragnlerung des Glasge- 
webes die Impragnlerung im Vakuvua erfolgte. 
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Aus der Tabelle ist klar ersichtlich, daB die Verwendung 
der erfindungsgemaBen Abstandshalter bei der Herstellung 
von GieBharzschichten zu h5heren mechanischen Festig- 
keiten fiihrt alsr die bisher hierfOr bekannten Verfahren. 
Das gleiche gilt entsprechend auch ftir die elektrische 
Festigkeit. 

Gemafi der Erfindung sind die Abstandsbalter zwischen den 
Wicklungen oder zwischen den Wicklungen iind den inneren 
Wanden einer GieBform angeordnet und gewahrleisten die 

order lichen Abstande zwischen diesen Bauteilen, so 
daB es in vorteilhaf ter Weise mSglich ist, die Anordnung 
der Abstandshalter erheblich einfacher land leichter an- 
zubringen als dies nach den bekannten Verfahren moglich 
ist. 

Die Abstandshalter gemaB der vorliegenden Erf indxang sind 
nicht nxir bei paarweise zueinander angeordneten Wicklungen 
einsetzbar, sondern sind dariiber hinaus auch brauchbar 
als Abstandshalter zwischen den I^eitem von Ausleitungen 
und den Giefiformen ftir diese Ausleitungen. 

2 Patentansprfiche 
8 Figuren 
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1. verfahren zum DmgieBen elnes elektrischen GerSfces 

in dem Abs-bandshal-ber (7^ "6^ 'zw±^ctiBn Wlcklungen (1, 3^ 5) 

5 bzw. zwlschen Wlcklungen (1, 3, 5) und der Inneren Wand 

edlner GieBform zum Festhalten der Wicklxangen (1, 3, 5) in 

vorbes-bixnzQten Abstanden untereinander und bezogen auf die 

sixid 

innere Wand der GieBform angeordnet/, dadurch ge 
kennzeichnei: , 

10 - daB die Abstandskalt:er (9, 10, .11) 

- dnrch Impragnieriing eines Abschnittes von maschen- 
artige Durcbiasse zwischen den GewebsfSden auf~ 
weisenden Glasgewebes mit: Kunstharz , 

- durch in Wellenlegen (h, P) des Glasgewebes und 

15 



bergest:ellt: sind und 
- daB ein einen Fullstof f enthaltendes GieBharz in die 



20 2. Verfahren nacb Anspruch 1, dadurch ge- 

kennzeichnet: , daB jeder der masche n a r tigen 

se groBer als die gr5Bten Teilchen des Full- 
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